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@ Verfahren zur Herstellung eines mehrwandigen Druckgehauses 



® Zur Herstellung eines Druckgehauses mit einer mehrla- 
gigen Gehausewand (5) mit einer einen Gehauseinnen- 
raum {8) abdichtenden Innenlage (5b) und mit einer 
druckfesten Zwischenlage (5c) zur Warmeisoliemng so- 
wie mit einer krafttragenden AuBenlage (5a) wird in eine 
Gufcform (1, 20) ein die Zwischenlage (5c) reprasentieren- 
der Kern (4b) unter Bildung eines ersten Hohlraums (6, 
23) fur die AuBenlage (5a) und/oder eines zweiten Hohl- 
raums (6, 21} fur die Innenlage (5b) eingelegt. Anschlte- 
fcend wird der oder jeder Hohlraum (6, 21, 23) mit einem 
Guftwerkstoff (G) ausgefulrt, wobei zweckmafcigerweise 
im AnschluB an den Giefcvorgang der Kern (4b) als Zwi- 
schenlage (5c) in der Gehausewand (5) verbleibt. Alterna- 
tiv wird zunachst ein doppelwandiges U-formiges Profil- 
teil (6') hergestellt, dessen Zwischenraum (24) wahrend 
oder nach dem Zusammenfugen der Aufcenlage (5a) und 
der Innenlage (5b) mit einem Fullstoff (E) gefulltwird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines mehnvandigen Druckgehauses, insbesondere ei- 
nes Turbinengehauses. Unter Druckgehause wird hierbei 5 
insbesondere ein ein Medium, z. B. Dampf, mit hohem 
Druck und hoher Temperatur fuhrendes Gehause verstan- 
den. Ein entsprechendes Gehause ist z. B. das AuBenge- 
hause einer Hochdruckturbine oder ein Druckbehalter einer 
Kesseltrommel einer Dampfkraftanlage. 10 

Die konslruktive Ausgeslaliung eines derartigen Druck- 
gehauses wird insbesondere von den Dampfzustanden, d. h. 
dem Dampfdruck und der Dampftemperatur, bestimmt. Aus 
dem Wunsch nach einem moglichst hohen Wirkungsgrad ei- 
ner Dampfturbine resultiert das Bestreben nach besonders 15 
hohcn Dampfzustanden. 

Einc Erhbhung des Frischdampfdrucks, z. B. auf 300 bar, 
und der Frischdampftemperatur, z. B, auf 600°C, erfordert 
sowohl bei einer Hochdruckturbine als auch bei einer Kes- 
seltrommel einer Dampfkraftanlage eine der Temperaturein- 20 
wirkung entsprechende Werkstoffwahl und eine der Bean- 
spruchung aufgrund des bei hoher Temperatur herrschenden 
Innendrucks entsprechende Wandauslegung des jeweiligen 
Druckgehauses. Zu beachten ist dabei, daB die zuiassigen 
Spannungen mit zunehmender Bauteiltemperatur deutlich 25 
abnehmen. Zur Aufnahme der Druckkrafte durch das 
Druckgehause wurdc somit. cine cntsprcchcnd groBcrc 
Wandstarke erforderlich. 

Die fur hohe Dampfzustande erforderlichen Gehauseteile 
aus temperaturbestandigen Werkstoffen mit groBer Wand- 30 
dicke bewirken angesichts der hohen Kosten fiir derartige 
WerkstofTe erhebliche Materialkosten. Einer Zunahme der 
Wandstarke steht jedoch auch der Aspekt der Herstellbarkeit 
entgegen, insbesondere der GieBbarkeit der Legierungen bei 
den notwendigen Wandstarken. Weitere zu beriicksichti- 35 
gende Aspekte sind das Betriebsverhalten der Turbine hin- 
sichtlich der vom Anwarm- und Abkuhlverhalten der Ge- 
hauseteile bccinfluBtcn An- und Abfahrzcitcn sowic die 
Handhabung aufgrund der mit der Wandstarke zunehmen- 
den Masse. Femer ist zu berticksichtigen, daB sowohl beim 40 
Turbinengehause als auch bei der Kesseltrommel die Wand- 
starke nicht nur mit steigendem Druck zunimmt sondern 
daB auch mit zunehmender Temperatur die Fesligkeit der 
iiblichen Werkstoffe abnimmt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein besonders 45 
geeignetes Verfahren zur Herstellung eines mehnvandigen 
Druckgehauses, insbesondere eines Turbinengehauses fur 
cine Hochdruckturbine, anzugeben. 

Dicsc Aufgabe wird gcmaB einer crstcn Van ante crfin- 
dungsgemaB gelost durch die Merkmale des Anspruchs 1, 50 
Dazu werden in eine GuBform ein die Zwischenlage repra- 
sentierender Kern eingelegt und anschliefiend ein die Au- 
Benlage und/oder die Innenlage bildender Hohlraum ausge- 
gossen. 

Zur Schaffung zusatzlicher Hohlraume konnen weitere 55 
Kerne in die GuBform eingelegt werden. Insbesondere kon- 
nen auch an einer Stirnseite des die Zwischenlage reprasen- 
tierenden Kerns an dessen Umfang verteilt angeordnete 
Zapfcn als zusatzlichc Kcrnlagcrung in die GuBform einge- 
legt werden. Nach dem AbguB und Entnahme des gegosse- 60 
nen Druckgehauses aus der GuBform werden diese Zapfen, 
die vorzugsweise Bestandteile des die Zwischenlage repra- 
sentierenden Kerns sind, entfemt Die verbleibenden Off- 
nungen konnen dann vorteilhaflerweise mil einem Innenge- 
winde zur Verschraubung eines Gehausedeckels versehen 65 
werden. 

Die Gehausewand kann in einem einstufigen oder zwei- 
stufigen GieBvorgang hergestellt werden. Beim einstufigen 
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GieBvorgang wird mittels einer Anzahl von Kernen in der 
vorzugsweise aus sandhaltigem WerkstofF bestehenden 
GuBform ein u-formiges Hohiprofil gescharTen, das an- 
schliefiend in einem einzigen GieBvorgang ausgefullt wird. 
Beim zweistufigen GieBvorgang werden entweder zunachst 
die vorgefertigte Innenlage oder die vorgefertigte Auflen- 
lage zusammen mit dem die Zwischenlage reprasentieren- 
den Kem in die GuBform eingelegt und anschlieBend ein die 
jeweilig andere Lage bildender Hohlraum ausgegossen. Da- 
bei kann die vorgefertigte Lage ebenfalls gegossen oder aus 
Vollmaterial geformt sein. 

GemaB einer besonders vorteilhaften Weiterbildung ver- 
bleibt der Kem im AnschluB an den GieBvorgang als war- 
meisolierende Zwischenlage im gegossenen Wandbauteil. 
Er ist somit gleichzeitig IsolierwerkstofF oder Isolationsma- 
tcrial. Durch gccignctc gicBtcchnischc MaBnahmcn, wic 
z. B. cine gczicltc Kuhlung oder Isolation bestimmter Bcrci- 
che, kann der Erstarrungsvorgang derail beeinfluBt werden, 
daB das Isoladonsmaterial unter einer Druckvorspannung 
zwischen den diesen umschlieBenden Wandlagen steht Da- 
durch ist eine enge Einbindung der Zwischenlage in den 
beim bestimmungsgemaBen Gebrauch des Druckgehauses 
auftretenden KraftfluB vom Gehauseinnenraum zumAuBen- 
raum gegeben. Das im AnschluB an den GieBvorgang im 
Gehausebauteil verbleibende Isoladonsmaterial erfullt so- 
mit besonders zuverlassig die Doppelfunktion einer War- 
mcisolation und einer Wcitcrlcitung der betricbsbedingt. in- 
nerhalb des Druckgehauses herrschenden Druckkraft von 
der Innenlage uber die Zwischenlage zur AuBenlage, 

Die genannte Aufgabe wird gemiiB einer weiteren Va- 
riante erfindungsgemaB gelost durch die Merkmale des An- 
spruchs 8. Vorteilhafle Weilerbildungen sind Gegenstand 
der auf diesen riickbezogenen Unteranspriiche. 

GemaB dieser weiteren Variante wird das die Zwischen- 
lage bildende Isolationsmaterial in einen im vorgefertigten 
Wandbauteil der Gehausewand gebildeten Zwischenraum 
eingebracht und verdichtet. Das Wandbauteil kann dabei be- 
rcits cintcilig oder zwcitcilig aus der AuBenlage und aus der 
Innenlage aufgebaut sein. Beim zweiteiligen Aufbau wird 
das die Zwischenlage bildende Isolations- oder Ftillmaterial 
wahrend des Zusammenfugens der Auflen- und Innenlage in 
den Zwischenraum eingebracht. Die Auflen- und Innenlage 
kann dann wiederum gegossen oder aus einem Blechmate- 
rial geformt sein. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand einer 
Zeichnung naher erlautert. Darin zeigen: 

Fig. 1 in perspekdvischer, teilweise aufgeschnittener Dar- 
stcllung einen mchriagigen Gchauscabschnitt in einer GuB- 
form mit mchrcrcn Kcmcn, 

Fig, 2 im Liingsschnitt einen Ausschnitt II aus Fig. 1 mit 
einer zusatzlichen Kernlagerung, 

Fig. 3 bis 5 im Langsschnitt GuBformen zur stufenweisen 
Herstellung eines mehrlagigen Gehauseabschnitts, und 

Fig. 6 und 7 die Einbringung einer Zwischenlage in einen 
doppelwandigen, ein- bzw. mehrteiligen Gehausewandab- 
schnitt im Langsschnitt 

Einander entsprechende Teile sind in alien Figuren mit 
den gleichen Bezugszeichen versehen. 

Fig. 1 zcigt cine GuBform 1 mit einer Einfulloffhung 
(vSpeiser) 2 und mit einer Aufsdegsbffhung (vSteiger) 3 sowie 
mit einer Anzahl von Kernen 4a, 4b zum GieBen einer mehr- 
lagigen zylindrischen Gehausewand 5 eines Druckgehauses. 
Die GuBform 1 bildet in Verbindung mit der dargestellten 
Anordnung der Keme 4a, 4b ein rotadonssymmetrisches 
und U-formiges Hohiprofil 6 mit einem auBenliegenden 
Hohlraum oder Hohlraumschenkel fur die spatere AuBen- 
lage 5a und einem innenliegenden Hohlraumschenkel tur 
die spatere Innenlage 5b der Gehausewand 5. 
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Das mit einem GuBwerkstoff G auszufiillende Hohlraum- 
profil 6 wird mittels eines die Gehausewand 5 reprasenue- 
renden Modells in der verlorenen GuBform 1 aus feinkomi- 
gem Formstoff F hergestellt. Dazu werden ein Unterkasten 
la und anschlieBend ein Oberkasten lb als Formkasten der 5 
GuBform 1 auf das Modell aufgestampft Dabei wird der mi- 
neralische Formstoff F, der mit Bindemitteln versehene mi- 
neralische Bestandteile enthalt, verfestigt. Nachdem das 
Modell aus den Formkasten la, lb ausgehoben worden ist, 
werden die Kerne 4a, 4b in die GuBform 1 eingelegt. Dabei 10 
konnen die Kerne 4a, 4b in Langs- und Umfangsrichtung 
mittels Kemeisen verstarkt sein. Nachdem die GuBform 1 
durch Zusammensetzten der Formkasten la, lb geschlossen 
worden ist, wird der GuBwerkstoff G uber die Einrulloff- 
nung 2 in das Ilohlprofil 6 eingefullt, wobei in den Steiger 3 15 
gclangtcr GuBwerkstoff G in das Hohlprofil 6 zuriickflicBcn 
kann. Ein umlaufcndcr Bund 7 am Kcm 4b dicnt dabei zur 
Aufnahme von Kraften oder Momenten, die aufgrund des 
Kerngewichtes oder infolge eines Kernauftriebs beim GieB- 
vorgang auftreten konnen. 20 

Nach Erstarrung des GuBwerkstoffs G wird die GuBform 
1 von der gegossenen Gehausewand 5 abgenomnien. An- 
schlieBend werden der den Gehauseinnenraum 8 des Druck- 
gehauses reprasentierende zentrale Kern 4a sowie teilweise 
der ringformige Zwischenkem 4b entfemt. Der zwischen 25 
der AuBenlage 5a und der Innenlage 5b der Gehausewand 5 
licgcndc Tcil des Kerns 4b vcrblcibt als Zwischcnlagc 5c 
imgegossenen Bauteil. Dieser entlang der gestrichelten 
Trennlinie 9 vom Kern 4b abgetrennte Teilist somit vorteil- 
hafterweise gleichzeitig Isolationsmaterial innerhalb der 30 
Gehausewand 5. Dadurch wird einerseits ein Herstellungs- 
schritt beziiglich der Realisierung der Zwischenlagen 5c 
eingespart. Andererseits ist der entsprechende Teil des 
Kerns 4b als Zwischenlage 5c wahrend des Erstarrungsvor- 
gangs des GuBwerkstoffs G innerhalb des Hohlraumprohls 35 
6 zwischen der AuBenlage 5a und der Innenlage 5b der Ge- 
hausewand 5 form- und kraftschlussig eingebettet 

Fig. 2 zcigt ausschnittsweisc cine bevorzugtc zusatzlichc 
Kernlagerung im Scheitelbereich des Hohlprofils 6. Dabei 
sind mehrere, z. B. vier, uber den Umfang verteilt angeord- 40 
nete Zapfen 10 vorgesehen. Diese Qber einen Teil ihrer 
Lange in den Zwischenraum zwischen der AuBenlage 5a 
und der Innenlage 5b ragenden Zapfen 10 liegen auf einem 
am Kern 4a vorgesehenen Bund 11 auf, z. B. in dort vorge- 
sehenen Ausnehmungen. Die Zapfen 10 sind dabei vorzugs- 45 
weise Bestandteil des Kerns 4b. Im AnschluB an den GieB- 
vorgang werden die Zapfen 10 entfernt. In die entstehenden 
Oftnungcn konnen dann entsprechende Gcwindc zum An- 
schrauben eines Gchauscdcckcls cingebracht werden, der 
anschlieBend dicht verschweiBt wird. 50 

Durch die Aufteilung der Gehausewand 5, d. h. der Wan- 
dung des Druckgehauses, in voneinander getrennte Funkti- 
onstrager kann jede Wandlage 5a bis 5c materialsparend 
ausgelegt und dabei beziiglich deren Funktion opiimiert 
werden. Da sich die Innenlage 5b an der Zwischenlage 5c 55 
und iiber diese an der AuBenlage 5a abstiitzt und den beste- 
henden Innendruck nur an diese ubertragen muB, ist eine im 
Verhaltnis zur gesamten Dicke der Wandung geringe Wand- 
starke der Innenlage 5b crfordcrlich. Als GuBwerkstoff wird 
zweckmaBigerweise hochwarmfester Chrom-Stahl oder 60 
StahlguB, vorzugsweise 9%- bis 11%-Chrom-Stahl, insbe- 
sondere 10%-Chrom-Stahl, mit einem ferritisch/bainiti- 
schen Mischgefiige, verwendet. 

Die Zwischenlage 5c erfullt die Funktion einer warmeiso- 
lierenden Schicht, iiber deren Dicke oder radiale Ausdeh- 65 
nung ein Abbau der Temperatur (Temperaturgradient) vom 
Gehauseinnenraum 8 zum AuBenraum erfolgt. Die Zwi- 
schenlage 5c nimmt die Druckkrafte der Innenlage 5b auf 
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und leitet diese weiter. Sie ist dabei sowohl druckbestandig 
als auch temperaturbestandig, hat jedoch keine dichtende 
Funktion. 

Das Verfahren eignet sich besonders zur Herstellung der 
Gehausewand einer Kesseltrommel oder einer Turbine, ins- 
besondere einer Hochdruckturbine, fur hohe Damprzu- 
stande. Die von einem derartigen Druckgehause zu erfullen- 
den Funktionen, namlich die Abdichtung des eingeschlosse- 
nen Mediums einerseits und die Erzeugung einer Gegen- 
kraft zur Druckkraft des umschlossenen Mediums anderer- 
seits, werden den voneinander geLrennlen Wandungslagen 
5a bis 5c zugeordnet. Dabei ubemimmt die Zwischenlage 5c 
die Funktion einer hinreichenden Warmeisolierung, wah- 
rend die dem Gehauseinnenraum 8 zugewandte und damit 
dem Strdmungsmedium direkt ausgesetzte Innenlage 5b le- 
diglich die Funktion der Abdichtung des Gchauscinncn- 
raums 8 und der Trcnnung des Mediums von den wcitcrcn 
Lagen 5c und 5a erfullt. Die AuBenlage 5a dient zur Auf- 
nahme der durch die Isolierschicht der Zwischenlage 5c 
weitergeleiteten Pressungen infolge des Medium-Drucks 
und tragt die durch den Innendruck im Druckgehause er- 
zeugten Krafte. 

Fig. 3 zeigt in vereinfachter Darstellung den oberhalb ei- 
ner Symmetrielinie oder Rotations achse 12 liegenden Teil 
einer GuBform 20, der - analog zu Fig. 1 - einen oberen 
Formkasten 20b reprasentiert. Der oberhalb der Rotations- 
achsc 12 licgcndc Tcil des wiedcrum den spatcrcn Gehause- 
innenraum 8 ausfiillenden Kerns 4a begrenzt ein L-formiges 
Hohlraumprofil 21, dessen Schenkel 21a und 21b in die wie- 
derum aus feinkomigem Fiill- oder Formstoff F bestehende 
GuBform 20 modelliert worden sind. Bei dieser Variante 
wird zunachst die Innenlage 5b durch Ausfullen des Hohl- 
raums 21 mittels des GuBwerkstoffs G hergestellt. 

Alternativ kann - wie Fig. 4 zeigt - auf ahnliche Weise 
zunachst die AuBenlage 5a hergestellt werden. Dabei unter- 
scheidet sich die GuBform 20 von der Alternative gema'B 
Fig. 3 im wesentlichen durch die radiale Ausdehnung des 
Kerns 4, der den spatcrcn (rchauscinncnraum 8 sowie den 
fur die Innenlage 5b und die Zwischenlage 5c benotigten 
Raum reprasentiert. Ein zur Herstellung der AuBenlage 5a 
bevorzugt vorgesehener Hohlraum 23 weist wiederum ein 
L-formiges Profil mit einem kurzen Schenkel 23a und einem 
langen Schenkel 23b auf. Im GegensaLz zum fur die Innen- 
lage 5b vorgesehenen Hohlraum 21 ist der kurze Schenkel 
23a auf der dem kurzen Schenkel 21a der Innenlage 5b ge- 
geniiberliegenden Seite angeordnet und auf die Rotations- 
achse 12 bin ausgerichtet. 

Fig. 5 zcigt die Herstellung der mchrlagigcn Gehause- 
wand 5 im wcitcrcn Hcrstcllungsschritt, in dem zusammcn 
mit dem den Gehauseinnenraum 8 reprasentierenden Kern 
4a entweder die gemaB der Alternative nach Fig. 3 im ersten 
Herstellungsschritt vorgefertigte Innenlage 5b oder die ge- 
maB der Alternative nach Fig. 4 vorgefertigte AuBenlage 5a 
in die entsprechende GuBform 20 eingelegt werden, Gleich- 
zeitig wird der die Zwischenlage 5c reprasentierende Kern 
4b in die zuvor entsprechend modellierte GuBform 20 einge- 
legt. Je nach Alternative wird dabei der Hohlraum 21 fur die 
Innenlage 5b oder der Hohlraum 23 fur die AuBenlage 5a 
gcbildct. AnschlieBend wird dieser Hohlraum 21 bzw. 23 
ausgegossen. Auch bei der auf diese Weise hergestellten Ge- 
hausewand 5 verbleibt der Kem 4b als Zwischenlage 5c im 
gegossenen Bauteil. 

Anstelle des Einlegens eines separaten Kerns 4b kann das 
Isolationsmaterial auch in der erforderb'chen Wandstarke 
und Formgebung auf die bereits vorgefertigte Lage 5a, 5b 
aufgetragen werden. Dabei sollte das Isolationsmaterial der- 
art aufgebracht und gegebenenfalls verstarkt werden, daB 
dieses den Anforderungen des weiteren GieBprozesses ent- 



DE 198 19 

5 

spricht. Zur Verstarkung konnen beispielsweise Kemeisen 
verwendet werden. Die Formgebung des Isolationsmaterials 
kann auch durch spezielle Kernformen vorgenommen wer- 
den, in die die bereits hergestellte oder vorgefertigte Lage 
5a, 5b eingelegt und mil Isolationsmaterial umformt wird. 5 
Das auf diese Weise mit Isolationsmaterial umformte und in 
die GuBform 20 eingelegte GuBstiick bildet dann praktisch 
wiederum einen Kern, der eine der Lagen 5a, 5b der spate- 
ren Gehausewand 5 bereits enthalt und im AnschluB an den 
weiteren GieBvorgang im fertiggestellten Bauteil verb lei bt. 10 

Eine zuverlassige Verbindung der nacheinander herge- 
stellten GuBteile oder Lagen 5a, 5b an den Beruhrungsfla- 
chen der Schenkel 21a und 23b bzw. 21b und 23a erfolgt 
durch FormschluB, KraftschluB, StoffschluB oder durch eine 
Kombination dieser SchluBarten. Auch kann eine nachtrag- 15 
lichc Vcrhindungshcrstcllung, beispielsweise durch Schwci- 
Bung, crfolgcn. Durch die GicBrcihcnfolgc ist infolgc 
Schrumpfung eine gewiinschte Druckvorspannung des Iso- 
lationsmaterials zwischen den umschlieBenden Wandungs- 
teilen oder Wandungslagen 5a, 5b erreichbar. Dieser Effekt 20 
kann durch entsprechende gieBtechnische MaBnahmen, bei- 
spielsweise durch gezieltes Kiihlen, unterstutzt werden. 

Ein wesentlicher Vorteil der stufenweisen Herstellung der 
Gehausewand 5 im Vergleich zur einstufigen Herstellung 
gemaB dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 liegt in der 25 
Kombinierbarkeit verschiedener Werkstoffe entsprechend 
den untcrschicdlichcn Anfordcrungcn an die Tnncnlagc 5b 
bzw. an die AuBenlage 5a. Ein weiterer Vorteil besteht in der 
vergleichsweise einfachen Gestaltung der jeweils bereitzu- 
stellenden GuBform 20. Demgegenuber liegt der wesentli- 30 
che Vorteil des Herstellungsverfahrens gemaB dem Ausfiih- 
rungsbeispiel nach Fig, 1 in dem lediglich einzigen erf order- 
lichen Giefischritt. 

Bei einem alternativen Herstellungsverfahren nach den 
Fig. 6 und 7 wird zunachst ein U-formiges Prohlteil 6' als 35 
Gehausewand 5 nach einem der sogenannten umformenden, 
fiigenden oder trennenden bzw. abtragenden Fertigungsver- 
fahrcn hcrgcstcllt. Auch kann bei der Variantc gemaB Fig. 6 
zunachst wiederum eine zylindrische Gehausewand 5 zur 
Herstellung des U-Profilteils 6' mit einem die Innenlage 5b 40 
und einem die AuBenlage 5a reprasentierenden Schenkel ge- 
gossen werden. AnschlieBend wird der zwischen den Schen- 
kel des U-Profilteils 6' verbleibende kreisringfonmge Zwi- 
schenraum 24 zur Bildung der Zwischenlage 5c mit einem 
Fiilistoff E als Isolationsmaterial gefullt und dieser verdich- 45 
tet. 

Bei einer Kombination von niedrigschmelzendem Werk- 
stoff, z. B. GGG, fur die AuBenlage 5a und hochschmcl7.cn- 
dem WcrkstofF, z. B. Fcrrit oder Austcnit, fur die Tnncnlagc 
5b eignet sich besonders ebenso wie das anhand der Fig. 3 50 
bis 5 beschriebene Herstellungsverfahren das anhand der 
Fig. 7 veranschaulichte Herstellungsverfahren. Hier werden 
die beiden Lagen 5a und 5b separat, z. B. in einem umfor- 
menden Ferligungsverfahren, hergeslelll und anschlieBend 
miteinander zur Bildung des U-Profilteils 6' zusammenge- 55 
setzt. Die dabei zusammengesetzten Profile der AuBenlage 
5a und der Innenlage 5b konnen verschiedenartig sein. 

Fig. 7 zeigt dabei eine rnogliche Profilgebung, bei der die 
AuBenlage wiederum L-fbrmig ist, wahrend die Innenlage 
5b eine daran angepaBte Stufenkontur aufweist. Bei dieser 60 
Alternative wird das Isolationsmaterial in Form des FUU- 
stoffs E wahrend des Zusammenfiigens der beiden Lagen 5a 
und 5b als Zwischenlage 5c in den Zwischenraum 24 einge- 
brachL und anschlieBend verdichtel. 

Als FiiUstofF E fur die Zwischenlage 5c wird zweckmaBi- 65 
gerweise ein nichtmetallischer, anorganischer Werkstoff 
verwendet. 

Besonders vorteilhaft ist ein Schiittgut, zweckmaBiger- 
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weise Sand, da dieser im Gegensatz zu einem massiven 
Werkstoff, wie beispielsweise einem metallischen Werk- 
stoff, eine relativ gute Warmeisolation erreicht und sich be- 
ziiglich der erforderlichen Form besonders gut an die Gege- 
benheiten anpaBt. Gegeniiber einem keramischen Werkstoff 
ist bei Verwendung eines Schuttgutes als Zwischenlage 5c 
auch die Gefahr eines Bruches mit infolge einer dadurch 
hervorgerufenen Spannungskonzentration einem AnriB in 
den benachbarten Lagen 5a, 5b vermieden. Der Fiilistoff E 
sollte in verdichtetem Zustand zwischen der AuBenlage 5a 
und der Innenlage 5b vorliegen. Zur Aufrechterhaltung ei- 
nes Mindestdrucks auf den Fiilistoff E sind die Innenlage 5b 
und die AuBenlage 5a daher gewissermaBen vorgespannt 

Patentanspriiche 

1. Vcrfahrcn zur Herstellung eines Druckgchauscs mit 
einer mehrlagigen Gehausewand (5) mit einer einen 
Gehauseinnenraum (8) abdichtenden Innenlage (5b) 
und mit einer druckfesten Zwischenlage (5c) zur War- 
meisolierung sowie mit einer krafttragenden AuBen- 
lage (5a), bei dem in eine GuBform (1,20) ein die Zwi- 
schenlage (5c) reprasentierender Kern (4b) unter Bil- 
dung eines Hohlraums (6, 23) fur die AuBenlage (5a) 
und/oder eines Hohlraums (6, 21) fur die Innenlage 
(5b) eingelegt wird, und bei dem anschlieBend der oder 
jeder Hohlraum (6, 21, 23) mit einem GuB werkstoff 
ausgefullt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem innerhalb der 
GuBform (1) mittels des die Zwischenlage (5c) repra- 
sentierenden ersten Kerns (4b) und eines den Gehause- 
innenraum (8) bildenden zweiten Kerns (4a) ein U-for- 
miges Hohlprofil (6) fur die Innenlage (5b) und fur die 
AuBenlage (5a) gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die vorgefer- 
tigte Innenlage (5b) und der die Zwischenlage (5c) bil- 
dende Kern (4b) in die GuBform (20) eingelegt und der 
Hohlraum (23) fur die AuBenlage (5a) ausgcfiillt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die vorgefer- 
tigte AuBenlage (5a) und der die Zwischenlage (5c) bil- 
dende Kern (4b) in die GuBform (20) eingelegt und der 
Hohlraum (21) fiir die Innenlage (5b) ausgefullt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 3 oder 4, bei 
dem in der GuBform (20) ein L-fdrmiger Hohlraum (21 
bzw. 23) fur die AuBenlage (5a) und/oder fur die Innen- 
lage (5b) gebildet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, bei 
dem der die Zwischenlage (5c) rcprascnticrcndc Kern 
(4b) als Zwischenlage (5c) in der Gehausewand (5) 
verbleibt. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, bei 
dem zusammen mit dem die Zwischenlage (5c) repra- 
sentierenden Kern (4b) eine Anzahl von Zapfen (10) 
als Kernlagerung in die GuBform (1) eingelegt wird. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Druckgehauses mit 
einer mehrlagigen Gehausewand (5) mit einer einen 
Gehauseinnenraum (8) abdichtenden Innenlage (5b) 
und mit einer druckfesten Zwischenlage (5c) zur War- 
mcisolicrung sowic mit einer krafttragenden AuBen- 
lage (5a), bei dem in einen Zwischenraum (24) eines 
U-fdrmigen Profilteils (6 1 ) ein Fullstoff (E) als Zwi- 
schenlage (5c) eingebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem das U-f6rmige 
Profilteil (6 1 ) mehrteilig ist, wobei wahrend oder nach 
dem Zusammenfugen der AuBenlage (5a) und der In- 
nenlage (5b) der Fiilistoff (E) als Zwischenlage (5c) 
eingebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, bei dem als 
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Fullstoff (E) ein nichtinetallischer uud anorganischer 
Werkstoff, vorzugsweLse Sand, verwendet wird. 
11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei 
dem die AuBenlage (5a) und/oder die Innenlage (5b) 
aus warmfestem Metall, vorzugsweise aus 9%- bis 
11%-Chrom-vStahl, gegossen wird. 
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